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(57) Abstract 

The invention relates to a machine for processing foil in which foils (2) transported by a chain conveyer (13) are cut by a cross cutter 
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(57) Zusammenfassung 

In einer Bogenbearbeitungsmaschine werden von einem Kettenfdrderer (13) transportierte Bogen (2) von einer Querschneideinrichtung 
(21) beschnitten. 
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Boqenbearbeitunqsmaschine 



Die Erfindung betrifft eine Bogenbearbeitungsma- 
schine gemass dem Oberbegriff des Anspruches 1. 

Die DE-AS 10 44 589 beschreibt eine Quer- 
schneidvorrichtung fur Papierbahnen . Dieser Quer- 
schneidvorrichtung ist ein Bandersystem zum Transport 
der aus der Bahn geschnittenen Bogen nachgeschaltet . 

Die DE 42 38 387 Al offenbart eine Schnittre- 
gisterregelungsvorrichtung an Querschneidern von Rota- 
tionsdruckmaschinen. Hierbei ist ein rotierender 
Schneidzylinder vorgesehen, der mit einem f eststehenden 
Gegenmesser zusammenwirkt . 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Bo- 
genbearbeitungsmaschine zu schaffen, die einzelne Bogen 
rasch und genau quer zur Transportrichtung zu schneiden 
erlaubt ♦ 

Diese Aufgabe wird erf indungsgem&ss durch die 
Merkmale des kennzeichnenden Teiles des Anspruchs 1 ge- 
I6st . 

Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile beste- 
hen insbesondere darin, dass in einer Bogenbearbei- 
tungsmaschine ein Querschneiden am Anfang und Ende ei- 
nes Bogens und/oder ein Schneiden der zuvor gebildeten 
Langsstreifen eines Wertscheinbogens in einzelne Wert- 
scheine ohne manuelle Eingriffe erfolgt. Mittels inte- 
^grierter Inspektionseinrichtungen ist es moglich in der 
Bogenbearbeitungsmaschine sowohl die Druckqualit^t 
selbst, als auch das Schnittregister zu kontrollieren . 
So konnen gleichzeitig die beispielsweise im Schon- und 
Widerdruck bedruckten Vorder- und Riickseiten des Bogens 
kontrolliert werden. 



+ 
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Durch das Zusammenwirken der Querschneideinrich- 1 
tungen mit einem Kettenf orderer ist eine einfache 

Schnittregisterverstellung moglich, die vorteilhaft von fc 
einem einen Schneidzylinder antreibenden, lagegeregel- 
ten Elektromotor ausgefuhrt wird. 

Einem Bearbei tungszylinder der Bogenbearbeitungs- 
maschine kann eine Langsschneideinrichtung zugeordnet 
sein, so dass der Bogen "inline" in zwei oder mehrere 
Teilbogen zerschnitten wird. Diese Bogen konnen auf 
beispielsweise mittels der Inspektionseinrichtung aus- 
wahlbare Stapel abgelegt werden, d.h. es werden sor- 
tierte Stapel mit einwandf reien Bogen und mit Aus- 
schussbogen gebildet. Dies hat den Vorteil, dass bei 
defekten Teilbogen nicht der ganze Bogen verworfen 
wird . 

Mit dieser Bogenbearbeitungsmaschine konnen alle 
Seiten eines Bogens beschnitten und dieser in Teilbogen 
zerschnitten werden. Alle ausgefuhrten Schnitte sowie 
der Schon- und Widerdruck konnen mittels Inspektions- 
einrichtungen kontrolliert und auf wahlbare Stapel ab- 
gelegt werden. 

Diese Bogenbearbeitungsmaschine kann "inline" eine 
Mehrzahl von Bearbeitungsvorgangen ausfiihren, was zu 
einer Produktionssteigerung und einer Reduzierung der 
manuellen Arbeiten f iihrt . Zudem wird die Qualitat der 
so geschaffenen Produkte erhbht. 

Insbesondere lassen sich mit einer Ausf uhrungsf orm 
nach Anspruch 11 Wertscheinbogen in rationeller Weise 
zuverlassig zu einzelnen Wertscheinen verarbeiten. 

Zweckmassige weitere Ausgestaltungen der Erfindung 
ergeben sich aus den abhangigen Anspriichen. 
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Die erfindungsgemasse Bogenbearbeitungsmaschine 
sowie weitere Ausf uhrungsf ormen sind in der Zeichnung 
dargestellt und werden im folgenden naher beschrieben. 

Es zeigen 

Figur 1 eine schematische Seitenansicht einer Bo- 
genbearbeitungsmaschine; 

Figur 2 eine schematische Darstellung der Bearbei- 
tungsschritte in der Bogenbearbeitungsmaschine; 

Figur 3 eine schematische Draufsicht auf Stapel 
eines Auslegers der Bogenbearbeitungsmaschine; 

Figur 4 eine vergrosserte, schematische Seitenan- 
sicht eines Bearbeitungszylinders der Bogenbearbei- 
tungsmaschine nach Figur 1; 

Figur 5 eine vergrosserte, schematische Draufsicht 
des Bearbeitungszylinders der Bogenbearbeitungsmaschine 
nach Figur 1 und Figur 5. 

Figur 6 eine zweite Ausf uhrungsf orm zum Bearbeiten 
von Wertscheinbogen; 

Figur 7 eine vergrosserte Ansicht einer Schneid- 
und Trennstation der Maschine nach Figur 6; 

Figur 8 eine schematische Darstellung der Bearbei- 
tungsschritte in der Maschine nach Figur 6; und 

Figur 9 eine schematische Darstellung einer drit- 
ten Ausf uhrungsform. 

Eine Bogenbearbeitungsmaschine 1 2um Quer- und 
Langsschneiden von Bogen 2 weist integrierte Inspekti- 
onseinrichtungen 3, 4, 6 auf. Bei den Bogen 2 handelt 
es sich vorzugsweise urn bedruckte Papierbogen, bei- 
spielsweise Wertpapiere. Diese Bogenbearbeitungsmaschi- 
ne 1 ist beispielsweise f olgendermassen aufgebaut: 

Ein Anleger 7 weist im wesentlichen einen ersten 
Stapel 8, eine Bogenvereinzelungseinrichtung 9 und ei- 
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nen Zufuhrtisch 11 auf. Diesem Anleger 7 schliesst sich 
eine Anlage 12 an, die beispielsweise als Schwinganlage 
ausgefiihrt ist . Mit dieser Schwinganlage 12 wirkt ein 
erster Kettenf orderer 13 zusammen. Dieser Kettenforde- 
rer 13 weist ein Paar umlaufende Ketten 14 auf, an de- 
nen sich quer zur Transportrichtung erstreckende Ket- 
tengreifersysteme mit Greifern 16 angebracht sind. Die 
Ketten 14 werden von einer ersten Kettenradwelle 17 und 
einer zweiten Kettenradwelle 18 umgelenkt. Zwischen er- 
ster 17 und zweiter Kettenradwelle 18 verlaufen die 
Ketten 14 zumindest teilweise entlang einer Geraden. In 
Transportrichtung T gesehen, ist nach der ersten Ket- 
tenradwelle 17 die erste Inspektionseinrichtung 3 ange- 
ordnet. Diese Inspektionseinrichtung 3 weist einen 
Saugkasten 19 auf, dessen den Kettengreif ersys temen zu- 
gewandte Arbeitsf lache zumindest teilweise transparent 
ausgebildet ist. Unter dieser transparenten Arbeitsf la- 
che sind nichtdargestellte Beleuchtungseinrichtungen 
angeordnet . 

Diesem Saugkasten 19 ist eine erste Querschnei- 
deinrichtung 21 nachgeschaltet . Die Querschneideinrich- 
tung 21 weist einen drehenden Schneidzylinder 22 und 
ein feststehendes, an einer Traverse 23 befestigtes Ge- 
genmesser 24 auf. Der Schneidzylinder 22 ist zumindest 
mit einer sich axial erstreckenden Grube versehen, in 
die ein vorbeilauf endes Kettengreif ersystem mit den 
Greifern 16 eintauchen kann. Eine Breite der Grube in 
Umfangsrichtung ist grosser ausgebildet als eine von 
dem Kettengreifersystem benotigte Breite, so dass zur 
Schnittregisterverstellung die vorbeilauf enden Ketten- 
greif ersysteme mit den Greifern 16 und der Schneidzy- 
linder 22 zueinander phasenverschoben werden konnen . Im 
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vorliegenden Beispiel sind beidseitig rotierende Arme 
vorgesehen, zwischen denen eine sich quer zur Trans- 
portrichtung erstreckende Traverse zur Aufnahme eines 
Schneidmessers 26 angeordnet ist. Der Schneidzylinder 
22 weist einen bezuglich des Kettenf orderers 13 phasen- 
verstellbaren Antrieb auf, der im vorliegenden Beispiel 
vorteilhaft als eigener, lagegeregelter Elektromotor 
ausgebildet ist. Das Gegenmesser 24 ist bezuglich der 
Drehachse des Schneidzylinders 22 leicht schraggestellt 
angeordnet, d.h. das Gegenmesser 24 schliesst mit der 
Transportrichtung T einen of f nungswinkel Alpha ein, der 
ungleich 90° , beispielsweise 89° ist. Damit ergibt sich 
beispielsweise ein Neigungswinkel des Gegenmessers 24 
zur Drehachse des Schneidzylinders 22 von 1°. Zudem ist 
das Gegenmesser 24 um seine Langsachse leicht gedreht, 
d.h. das Gegenmesser 24 weist einen leichten Drall auf. 

Der elektrische Antrieb des Schneidzylinders 22 
folgt dera Kettenf brderer 13 mit identischer Umfangsge- 
schwindigkeit, so dass letztlich durch Drall und iiber- 
lagerter Transportgeschwindigkeit ein exakt rechtwink- 
liger Schnitt des Bogens 2 entsteht. 

Das sich axial erstreckende Schneidmesser 26 des 
Schneidzylinders 22 ist bezuglich der Drehachse des 
Schneidzylinders 22 leicht geneigt und weist einen 
Drall in Langsrichtung auf. Das Schneidmesser 26 des 
Schneidzylinders 22 und das Gegenmesser 24 sind aufein- 
ander angepasst. 

Anstelle des f eststehenden Gegenmessers 24 ist 
auch ein drehender Gegenzylinder moglich, der bei- 
spielsweise ein Gegenmesser 24 zur Ausfiihrung eines 
Scherenschnittes oder eine Gegenleiste auf weist. Auch 
ist es moglich Schneidmesser 26 und Gegenmesser 24 par- 
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allel zur Drehachse des Schneidzylinders 22 und ohne 
Drall auszufiihren. Der Schneidzylinder 22 bzw. Gegenzy- 
linder kann auch mehrere Schneidmesser 26 aufweisen. 

Dieser Querschneideinrichtung 21 ist im Bereich 
des Kettenforderers 13 eine zweite Inspektionseinrich- 
tung 4 nachgeschaltet . Diese zweite Inspektionseinrich- 
tung 4 besteht im wesentlichen aus einem Sensor 27, Be- 
leuchtungseinrichtungen 30 und einem Saugkasten 35. 

An den Kettenf orderer 13 schliesst sich eine Wen- 
deeinrichtung 28 an. Diese Wendeeinrichtung 28 besteht 
im vorliegenden Beispiel im wesentlichen aus einer 
Speichertrommel 29 und einer Wende trommel 31. Die Spei- 
chertrommel 2 9 weist "doppelten" Umfang zur Aufnahme 
zweier Bogen auf und ist deshalb mit zwei steuerbaren, 
urn 180 versetzt zueinander angeordneten Greif ersystemen 
32 und zwei gegenuberliegenden Saugersys temen 33 ausge- 
stattet. Ein Abstand in Umf angsrichtung zwischen Grei- 
fersystemen 32 und Saugersystemen 33 ist auf eine Lange 
der zu transportierenden Bogen 2 einstellbar. Die Sau- 
gersysteme 33 sind in Umf angsrichtung und in axialer 
Richtung bewegbar . 

Die Wendetrommel 31 weist zwei nebeneinanderlie- 
gende, steuerbare Greif ersysteme 34, 36 auf, die urn ih- 
re Langsachse schwenkbar angeordnet sind. 

Wendetrommel 31 und Speichertrommel 29 sind zuein- 
ander phasenverstellbar . 

Der Wendeeinrichtung 28 ist ein Bearbeitungszylin- 
der 37 mit einer zusammenwirkenden Langsschneideinrich- 
tung 38 nachgeschaltet. Dieser Bearbeitungszylinder 37 
weist mindestens doppelten Umfang zur Aufnahme von min- 
destens zwei Bogen und vier unabhangig voneinander 
steuerbare Greif ersysteme 39, 41, 42, 43 auf. Zwei die- 
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ser Greifersysteme 39, 41 bzw. 42, 43 liegen jeweils in 
axialer Richtung, bezogen auf eine Mitte des Bearbei- 
tungszylinders 37, annahernd achsensymmetrisch in einer 
Zylindergrube nebeneinander und sind in axialer Rich- 
tung relativ zueinander verschiebbar. Im vorliegenden 
Beispiel ist eines der beiden axial nebeneinander lie- 
genden Greifersysteme 39 bzw. 42 in axialer Richtung 
fest angeordnet und das zweite Greif ersystem 41 bzw. 43 
relativ zu dem ersten Greif ersystem 39 bzw. 42 z.B. 
mittels Kurve 40 und Kurvenrollen 45 verschiebbar. Es 
konnen aber auch beide Greifersysteme 39; 41 bzw. 42; 
43 verschiebbar sein. Einem ersten Paar zweier derartig 
ausgestalteter Greif esystemen 39, 41 liegt urn 180° ver- 
setzt ein zweites Paar dieser Greifersysteme 42, 43 ge- 
genuber . 

Die dem Bearbeitungszylinder 37 zugeordnete Langs- 
schneideinrichtung 38 mit einer Mehrzahl von Schneidra- 
dern 44 ist in Bogentransportrichtung T kurz nach der 
Wendetrommel 31 angeordnet. Diese Langsschneideinrich- 
tung 38 weist im vorliegenden Beispiel eine sich quer 
zur Transportrichtung erstreckende Traverse 46 auf, an 
der drei unabhangig betatigbare und axial verschiebbare 
Schneidrader 44 angeordnet sind. 

Nach dem Bearbeitungszylinder 37 ist ein zweiter 
Kettenforderer 47 mit zwei umlauf enden Ketten 48 ange- 
ordnet, welche eine Mehrzahl von Kettengreif ersystemen 
mit Greif ern 4 9 haben. Diese Kettengreif ersysteme be- 
stehen aus zwei in axialer Richtung, also quer zur 
Transportrichtung, nebeneinander liegenden Kettengrei- 
f eranordnungen, die beziiglich der Maschinenmitte anna- 
hernd symmetrisch angeordnet und unabhangig voneinander 
betatigbar sind. Anstelle des Bearbeitungszylinders 37 
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kann auch der Ke t tenf orderer 47 in axialer Richtung re- 
lativ zueinander bewegbare Kettengreif ersysteme aufwei- 
sen . 

Auch konnen mehr als zwei Greif ersysteme 39; 41 
bzw. 42; 43, d.h. eine beliebige Anzahl, verschiebbar 
sein. Im Fall von drei axial nebeneinander angeordneten 
Greifersystemen konnte beispielsweise das in der Mitte 
angeordnete Greif ersystem in axialer Richtung ortsfest 
und die beiden ausseren Greif ersysteme von dem mittle- 
ren wegschiebbar sein. 

Die Ketten 48 werden von einer ersten und einer 
zweiten Kettenradwelle 51, 52 umgelenkt. Eine von er- 
ster Kettenradwelle 51 und Bearbeitungszylinder 37 ge- 
bildete Zentrale 53 bzw. Verbindungslinie zwischen die- 
sen Teilen, schliesst mit einer von dem Bearbeitungszy- 
linder 37 und den Schneidradern 4 4 gebildeten Zentralen 
54 einen Oef f nungswinkel Beta kleiner als 180°, z.B. 
155°, ein. 

Nach dieser Kettenradwelle 51 ist im Kettenf orde- 
rer 47 unterhalb der Kette 48 ein Saugkasten 56 ange- 
ordnet. An diesen Saugkasten 56 schliesst sich eine 
zweite Querschneideinrichtung 57 an, die baugleich mit 
der ersten Querschneideinrichtung 21 ausgefiihrt ist. 
Dieser zweiten Querschneideinrichtung 57 sind eine 
dritte Inspektionseinrichtung 6 mit einem Sensor 58, 
Beleuchtungseinrichtungen 59 und einem Saugkasten 61 
nachgeschaltet . 

Anschliessend befindet sich ein Ausleger 62 im Be- 
reich des Kettenf orderers 47. Dieser Ausleger 62 weist 
sechs Stapel 63, 64, 66-69 auf, von denen jeweils zwei 
paarweise nebeneinander und die sich somit ergebenden 
drei Stapelpaare 63, 64 bzw. 66, 67 bzw. 68, 69 hin- 



WO 99/33735 



• 

PCT/CH97/00484 



9 



tereinander angeordnet sind. Die nebeneinander angeord- 
neten Stapel 63, 64 bzw. 66, 67 der ersten beiden Sta- 
pelpaare weisen jeweils gemeinsame Hubeinrichtungen 
auf, so dass jeweils ein Stapelpaar gemeinsam angehoben 
und abgesenkt wird. Bei dem dritten Stapelpaar sind ftir 
beide nebeneinander liegende Stapel 67, 68 getrennte 
Hubeinrichtungen vorgesehen, so dass die beiden Stapel 
67, 68 unabhangig voneinander angehoben und abgesenkt 
werden kdnnen. 

Unter Greif ersystemen bzw. Kettengreif ersystemen 
sind eine Mehrzahl von Greifern, die auf einer ura eine 
Langsachse schwenkbaren Welle angeordnet sind, zu ver- 
stehen . 

Die Funktionsweise der Bogenverarbeitungsmaschine 
1 ist folgendermassen: 

Ein Bogen 2, insbesondere ein im Schon- und Wider- 
druck bedruckter Papierbogen, wird von dem ersten Sta- 
pel 8 mittels der Bogenvereinzelungseinrichtung 9 dem 
Zufuhrtisch 11 zugeftihrt. Von diesem Zufiihrtisch 11 
wird der Bogen 2 von der Schwinganlage 12 ergriffen und 
im Bereich der ersten Kettenradwelle 17 des ersten Ket- 
tenforderers 13 an die Geifer 16 eines Kettengreifersy- 
stems iibergeben. Dieses Kettengreif ersystem erfasst das 
vordere Bogenende und transportiert den Bogen 2 entlang 
des geradlinigen Teiles des Kettenf orderers 13 zu der 
ersten Inspektionseinrichtung 3. Mittels der ersten In- 
spektionseinrichtung 3 wird der Bogen 2 segmentweise 
auf Schaden, wie z.B. Risse und Locher, untersucht. 
Auch wird mittels Durchlicht das Wasserzeichen des Bo- 
gens 2 inspiziert. Der Bogen 2 wird dabei vom mit Un- 
terdruck beauf schlagten Saugkasten 19 der ersten In- 
spektionseinrichtung 3 gefuhrt. Das Kettengreif ersystem 
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transportiert den Bogen 2 durch die Querschneideinrich- 
tung 21 zur zweiten Inspektionseinrichtung 4. Dort wird 
der Bogen 2 im Bereich des Anfangs 71 des Bogens 2 von 
dem Saugkasten 35 der zweiten Inspektionseinrichtung 4 
angesaugt. Das Ende 72 des Bogens 2 befindet sich noch 
in der Querschneideinrichtung 21, in der ein schmaler, 
sich axial, quer zur Transportrichtung erstreckender 
Streifen 73 von dessen Ende 72 abgeschni tten wird. Da- 
bei sind Transportgeschwindigkeit des Kettenf orderers 
13 und Umfangsgeschwindigkeit des Schneidmessers 26 
aufeinander angepasst, so dass das Ende 72 des Bogens 2 
rechtwinklig 2ur Transportrichtung T beschnitten wird. 

Dieser einen ersten Schnitt 74 aufweisende Bogen 2 
wird nun von der zweiten Inspektionseinrichtung 4 in- 
spiziert. Dabei wird eine Vorderseite (Schondruckseite) 
des Bogens 2 und eine sich durch das beschnittene Ende 
72 ergebende, neue Kante des Bogens 2 (Schnittregister) 
kontrolliert . 

Anschliessend ubergeben die Greifer 16 des Ketten- 
greifersystems diesen Bogen 2 mit seinem Anfang 71 an 
ein Greifersystem der Speicher trommel . Diese Speicher- 
trommel 29 transportiert den Bogen 2 in Richtung Wende- 
trommel 31. Gelangt nun das Ende 72 dieses Bogens in 
den Bereich der Saugersysteme 33 der Speichertrommel 
29, saugen diese das beschnittene Ende 72 an. Daraufhin 
bewegen sich die Saugersysteme 33 annahernd pfeilformig 
von der Mitte der Speichertrommel 29 weg und straffen 
so den Bogen 2 sowohl in Umf angsrichtung als auch in 
Richtung seiner seitlichen Kanten. 

Die Phasenverschiebung zwischen Wendetrommel 31 
und Speichertrommel 29 ist auf die Lange der zu verar- 
beitenden Bogen 2 eingestellt. Die Speichertrommel 29 
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transportiert den Anfang 71 des Bogens 2 durch den 
Spalt zwischen Wende trommel 31 und Speichertrommel 29, 
bis die Saugersysteme 33 in diesen Spalt gelangen. Das 
beschnittene Ende 72 des Bogens 2 wird von den ersten 
Greifern 34 der Wendetrommel 31 ergriffen und durch Ab- 
stellen des Unterdruckes von den Saugersystemen 33 
freigegeben. Im Anschluss schwenken die Greifer 34, 36 
beider Greif ersysteme der Wendetrommel 31 aufeinander 
zu, und das beschnittene Ende 72 wird von den Greifern 
34 des ersten Greif ersystems an die Greifer 36 des 
zweiten Greif ersystems ubergeben. Die Greifer 34, 36 
schwenken in ihrem weiteren Verlauf in ihre Ursprungs- 
position zuruck. 

Das beschnittene Ende 72 ist nun in Transportrich- 
tung T von den Greifern 36 ergriffen vorauslauf end und 
der unbeschnittene Anfang 71 nachlaufend. 

Von der Wendetrommel 31 wird der Bogen 2 an ein 
Paar Greif ersysteme 39, 41 bzw. 42, 43 des Bearbei- 
tungszylinders 37 ubergeben. Auf dem Bearbeitungszylin- 
der 37 wird der Bogen 2 in Langsrichtung - also in 
Transportrichtung T - mit drei Schnitten 76, 77, 78 
versehen. Mittels dem zweiten und dritten Schnitt 7 6, 
77 werden von beiden LSngsseiten des Bogens 2 schmale 
Streifen 79, 81 abgeschnitten . 

Greifereinteilung der Greif ersysteme 39, 41, 42, 
43 des Bearbeitungszylinders 37 und Breite sowie Posi- 
tion des Bogens 2 sind so aufeinander angepasst, dass 
die beiden abgeschnittenen Streifen 79, 81 nicht von 
Greifern erfasst sind. 

Der vierte Schnitt 78 trennt den Bogen 2 mittig in 
zwei Teilbogen 82, 83. Auch hier liegt kein Greifer im 
Bereich des Schnittes 78. 
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Sind diese drei Langsschnitte 76, 77, 78 vollstan- 
dig, auch bei maximaler Lange des Bogens 2, ausgefuhrt, 
werden die beiden Teilbogen 82, 83 in axialer Richtung 
auseinanderbewegt. Dazu fuhrt im vorliegenden Beispiel 
ein Greifersystem 41 bzw. 43 oder 39 bzw. 42 mittels 
einer mit einer Kurvenscheibe zusammenwirkender Kurven- 
rolle in axialer Richtung einen Hub aus . Erst nachdem 
die beiden Teilbogen 82, 83 voneinander wegbewegt wur- 
den, werden diese beiden Teilbogen 82, 83 im Bereich 
der ersten Kettenradwelle 51 an die Greifer 4 9 eines 
Kettengreifersys terns des zweiten Kettenf orderers 47 
ubergeben. Das Greifersystem 41 bzw. 43 des Bearbei- 
tungszylinders 37 wird in seine Ausgangsposition 
zuruckbewegt, bevor der nachste ganze Bogen 2 ubernom- 
men wird. 

Von diesen Greifern 4 9 werden die beiden Teilbogen 
82, 83 der zweiten Querschneideinrichtung 57 zugefuhrt. 
Zur Beruhigung des Bogens 2 wird dieser entlang des der 
Querschneideinrichtung 57 vorgeschalteten Saugkastens 
56 angesaugt und das in den Greifern 4 9 des Kettengrei- 
fersystems befindliche Ende 72 der Teilbogen 82, 83 be- 
reits fiber den Saugkasten 61 der dritten Inspektions- 
einrichtung 6 gefuhrt. Vom nun nachlauf enden Anfang 71 
des Bogens 2, d.h. der beiden auseinandergezogenen 
Teilbogen 82, 83, wird mittels eines funften Schnittes 
84 in axialer Richtung rechtwinklig zur Transportrich- 
tung T ein Streifen 8 6 abgeschnitten . Der Bogen 2 ist 
nun allseitig beschnitten und in zwei Teilbogen 82, 83 
getrennt . 

Die Ruckseite (Widerdruckseite) des Bogens 2, d.h. 
die Ruckseiten der beiden Teilbogen 82, 83, wird zusam- 
men mit den in Langsrichtung beschnittenen Kanten und 
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dem nachlauf enden Anfang 71 des Bogens 2, d.h. den 
nachlaufenden, in Querrichtung beschnittenen Enden der 
Teilbogen 82, 83, mittels der Inspektionseinrichtung 6 
kontrolliert . 

Von der Inspektionseinrichtung 6 transportiert der 
Kettenforderer 47 die allseitig beschnittenen und auf 
Vorder- und Ruckseite kontrollierten Teilbogen 82, 83 
zu den sechs Stapeln 63, 64, 66-69 des Auslegers 62. 
Dort konnen die Teilbogen 82, 83 wahlweise auf einera 
der sechs Stapel 63, 64, 66-69 abgelegt werden. Hierbei 
nehmen vorzugsweise die ersten vier Stapel 63, 64, 66, 
67 sogenannte "Gut"-Bogen auf und die beiden letzten 
nebeneinander angeordneten Stapel 67, 68 Ausschuss- 
Bogen auf. 

Figur 6 zeigt schematisch das Beispiel einer Bo- 
genbearbeitungsmaschine, die dazu eingerichtet ist, 
Wertscheinbogen mit einer bestimmten Anzahl von Wert- 
scheindrucken in einzelne Wertscheine zu schneiden und 
diese Wertscheine aus der Haupttransportbahn abzutrans- 
portieren und im Falle, dass vorher f estgestellte 
Fehldrucke vorhanden sind, diese von den einwandf reien 
Wertscheinen zu trennen. 

Im betrachteten Beispiel hat jeder Wertscheinbogen 
2, wie in Figur 8a dargestellt, acht Wertscheindrucke 
WD, die matrizenformig in zwei Spalten SI und S2, d.h. 
in zwei Langsreihen, bezogen auf die Transportrichtung, 
und in vier Reihen Rl, R2, R3 und R4, d.h. in vier 
Querreihen quer zur Transportrichtung, angeordnet sind. 
Diese Wertscheinbogen gelangen, wie in Figur 6 angedeu- 
tet, beispielsweise mittels . eines Kettenf Srderers 100 
von einer nicht dargestellten Druckmaschine in die hier 
interessierende Bogenbearbeitungsmaschine, die der Rei- 
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he nach eine Querschneideinrichtung 102, eine Langs- 
schneideinrichtung 106 und eine Vorrichtung in auf _ 
weist. In dieser Vorrichtung m werden die in der 
Langsschneideinrichtung 106 geschni ttenen Langsstreif en 
an ihren vorderen Enden von den Greifern 113 der Ket- 
tengreifersysteme eines Kettenf Srderers 112 langs einer 
Haupttransportbahn 114 gezogen und dabei in einzelne 
Wertscheine zerschnitten, welche aus der Haupttrans- 
portbahn 114 abtransportiert und getrennt nach 
Fehldrucken und einwandf reien Wertscheinen zu Bundeln 
gestapelt werden. 

Die Querschneideinrichtung 102 ist ahnlich aufge- 
baut wie die Querschneideinrichtung 21 oder 57 beim er- 
sten Ausfiihrungsbeispiel nach Figur 1 und besteht aus 
einem Schneidzylinder 103, der in diesem Falle zwei 
diametral gegeniiberliegende Schneidmesser 104 hat, die 
mit einem f eststehenden Gegenmesser 105 zusammenwi'rken 

Die vom Kettenf 6rderer 100 herangef uhrten Wert- 
scheinbogen gelangen auf ein Bogentransportsystem, wel- 
ches einen ersten Transportzylinder 101a als Eingangs- 
zylinder, einen zweiten Transportzylinder 101b als Aus- 
gangszylinder sowie eine ebene Unterlage 101 als Trans- 
portbahn aufweist, welche in der beiden Transportzylin- 
dern 101a und 101b gemeinsamen oberen Tangentialebene 
dieser Transportzylinder li egt und auf welcher die 
Wertscheinbogen gleitend an der Querschneideinrichtung 
102 vorbeigefuhrt werden. Im Bereich des Gegenmessers 
105 hat die Unterlage 101 einen Sp.lt, in welchen die- 
ses Gegenmesser hineinragt. Der Abstand zwischen den 
beiden Transportzylindern 101a und 101b ist kleiner als 
die Lange eines Wertscheinbogens in Transportrichtung, 
so dass die Bogenvorderkante zu einem Zeitpunkt vom 
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Transportzylinder 101b erfasst wird, an welchem der 
hintere Bereich des Bogens noch am Umfang des Trans- 
portzylinders 101a gehalten und von diesem mitgenommen 



wird. 



Die Transportzylinder 101a und 101b sind vorzugs- 
weise Saugzylinder mit Saugof f nungen, deren Saugluftzu- 
fuhr so gesteuert wird, dass die Bogen vom ersten 
Transportzylinder 101a auf die Unterlage 101, bei- 
spielsweise ein Blech, geschoben und nach Passieren der 
Querschneideinrichtung 102 vom zweiten Transportzylin- 
der 101b ubernommen werden. 

Der Transport eines Wertscheinbogens und das Be- 
schneiden seiner beiden Querrander geschieht im einzel- 
nen folgendermassen: Ein von den Greifern des Ketten- 
fSrderers 100 f reigegebener Wertscheinbogen wird vom 
ersten Transportzylinder 101a angesaugt und mitgenom- 
men, bis der Bogenvorderrand den Anfang der die Trans- 
portbahn bildende Unterlage 101 erreicht. An dieser 
Stelle, also am Anfang der Unterlage 101, wird die 
Saugluft abgeschaltet, so dass der Bogen beim Weiter- 
drehen des Transportzylinders 101a auf die Unterlage 
101 geschoben wird. Sobald der Bogenvorderrand die 
Querschneideinrichtung 102 erreicht, wird der Vorder- 
rand von einem Schneidmesser 104 beschnitten, wahrend 
der Bogen weiter vorgeschoben wird, bis der beschnitte- 
ne Vorderrand den zweiten Transportzylinder 101b er- 
reicht, welche nunmehr den Bogen durch Ansaugung uber- 
nimmt und weiterzieht. Diese Bogenubernahme durch den 
Transportzylinder 101b erfolgt, wie bereits erwahnt, 
bevor das hintere Ende des Bogens den ersten Transport- 
zylinder 101a veriest und von diesem freigegeben wird. 
Wahrend das hintere Bogenende die Querschneideinrich- 
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tung 102 passiert, wird der Bogenhinterrand durch das 
andere Schneidmesser 104 beschnitten, wie in Figur 8b 
angedeutet . 

Die so beschnittenen Bogen gelangen dann in die 
Langsschneideinrichtung 106, die im betrachteten Bei- 
spiel einen den Bogen vom Transportzylinder 101b iiber- 
nehmenden Transf erzylinder 107, einen Bearbeitungszy- 
linder 108 und mit diesem zusammenwirkende Schneidrader 
109 aufweist. Der Bearbeitungszylinder 108 und die 
Schneidrader 109 sind im wesentlichen genau so aufge- 
baut wie der Bearbeitungszylinder 37 und die Schneidra- 
der 44 der Langsschneideinrichtung 38 nach Figur 1 und 
werden daher nicht nochmal im einzelnen beschrieben. In 
dieser Langsschneideinrichtung 106 werden gleichzeitig 
die beiden Langsrander des Bogens beschnitten, und der 
Bogen wird in Langsstreifen zerteilt, im betrachteten 
Beispiel in 2wei Langsstreif en L, welche den beiden 
Wertscheinspalten SI und S2 entsprechen, wie in Figur 
8c dargestellt. Gleichzeitig werden die beiden Langs- 
streifen L beim Passieren des Bearbeitungszylinders 108 
etwas voneinander getrennt, wie beim ersten Ausfuh- 
rungsbeispiel beschrieben. 

Vom Bearbeitungszylinder 108 werden die Langs- 
streifen von den Greifern 113 des Kettenf orderers 112 
iibernommen und durchlaufen nunmehr die Vorrichtung 111 
zum Schneiden und Trennen der einzelnen Wertscheine. 
Die Langsstreifen werden an Ihren vorderen Enden von 
den Greifern 113 auf die Haupttransportbahn 114 gezo- 
gen, welche so eingerichtet ist, dass diese im Abstand 
nebeneinanderliegenden, stetig bewegten Langsstreifen 
in ebenem Zustand gehalten werden. 
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Die Vorrichtung 111 hat im Abstand hintereinander 
angeordnete, gleich aufgebaute Schneid- und Trennsta- 
tionen 115, deren Anzahl gleich der Anzahl Reihen je 
Wertscheinbogen minus eins ist. Da im betrachteten Bei- 
spiel jeder Wertscheinbogen 2 vier Reihen aufweist, 
sind also drei Stationen 115 vorgesehen, deren Abstand 
voneinander etwas grosser als die Breite einer Wert- 
scheinreihe, also deren Abmessung in Transportrichtung, 
ist . 

Wie genauer in Figur 7 dargestellt, weist jede 
Station 115 eine Querschneideinrichtung 120, ein mit 
dieser zusammenwirkendes endloses Transportband 124, 
das im Abstand oberhalb der Haupttransportbahn 114, 
parallel zu dieser, montiert ist, sowie zwei Ablageti- 
sche 125 und 126 fur die Wertscheine auf. Diese Quer- 
schneideinrichtung 120 hat einen Schneidzylinder 121 
mit einem Schneidmesser 122, welches mit einem festen 
Gegenmesser 123 zusammenarbeitet . Dieses Gegenmesser 
123 ist mit seiner Halterung in einer Lticke der Haupt- 
transportbahn 114 angeordnet. Hinsichtlich der Schneid- 
funktion ist die Querschneideinrichtung 120 im wesent- 
lichen so aufgebaut wie die Querschneideinrichtung 21 
Oder 57 beim ersten Ausf uhrungsbeispiel nach Figur 1. 
Daruber hinaus jedoch ist der Schneidzylinder 121 als 
steuerbarer Saugzylinder mit nicht dargestellten Sau- 
g6ffnungen ausgebildet, welcher die nach dem Schnitt 
anfallenden einzelnen Wertscheine durch Saugung auf der 
Zylinderoberflache festhait und zum Transportband 124 
bef6rdert, bei dem es sich urn ein steuerbares Saugband 
handelt, welches diese Wertscheine vom Schneidzylinder 
121 iibernimmt. 
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Das Schneiden in einzelne Wertscheine und deren 
Weitertransport in der Vorrichtung 111 geschieht fol- 
gendermassen : 

Sobald die im Abstand nebeneinander liegenden 
Langsstreifen, die an ihren vorderen Enden durch die 
Greifer 113 des Kettenforderers 112 auf der Haupttrans- 
portbahn 114 gezogenen werden, mit ihren in Trans- 
portrichtung hinteren Wert scheindrucken das erste Quer- 
schneidwerk 120 der ersten Station 115 erreichen, wer- 
den die beiden hinteren Wertscheine, entsprechend der 
urspriinglichen hinteren Querreihe R4 des betreffenden 
Wertscheinbogens, abgeschnitten und vom stetig rotie- 
renden Schneidzylinder 121, der gleichzeitig als Trans- 
portzylinder wirkt, zum Transportband 124 befordert. 

Wahrend in jeder Station 115 ein einziger, mit ei- 
nem einzigen Gegenmesser 123 zusammenwirkender 
Schneidzylinder 121 gleichzeitig samtliche nebeneinan- 
der transportierten Langsstreifen in Einzelwertscheine 
schneidet, sind oberhalb des Schneidzylinders 121 so 
viele nebeneinander liegende Transportbander 124 vorge- 
sehen, wie Langsstreifen eines Bogens vorhanden sind, 
d.h. die Anzahl der nebeneinander angeordneten Trans- 
portbander 124 ist gleich der Anzahl der Spalten eines 
Bogens. Im betrachteten Beispiel sind also zwei neben- 
einander liegende Transportbander 124 mit entsprechen- 
den Ablagetischen 125 und 126 vorhanden- Die Ansaugung 
und die Freigabe der Wertscheine durch den Schneidzy- 
linder 121 erfolgt durch entsprechende Steuerung der 
Saugluf tzuf uhr , d.h. des Unterdrucks an den Saugoffnun- 
gen des Schneidzylinders 121. 

Die Saugwirkung der Transportbander 124 wird der- 
art gesteuert, dass alle einwandf reien Wertscheine auf 
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dem einen Ablagetisch 125 gestapelt und alle Fehldruk- 
ke, die in einem fruhreren Bearbeitungsstadium bei ei- 
ner Qualitatskontrolle der Wertscheinbogen festgestellt 
wurden, auf dem anderen Ablagetisch 126 gestapelt wer- 
den. Die Fehldruckerkennung kann z.B. in bekannter Wei- 
se durch automatische Abtastung der einzelnen Wert- 
scheindrucke auf dem Wertscheinbogen und durch elektro- 
nische Speicherung aller Positionen der als Fehldrucke 
erkannten Wertscheindrucke in einem Rechner erfolgen, 
wobei die Aussortierung der Fehldrucke durch entspre- 
chende Steuerung der Saugwirkung der Transportbander 
124 durch den Rechner erfolgt. Alle Fehldrucke, die vi- 
suell oder elektronisch erkannt wurden, konnen auch 
durch eine Markierung gekennzeichnet sein, welche von 
einem die betreffenden Wertscheindrucke oder Wertschei- 
ne abtastenden Sensor erfasst wird, dessen Signal die 
Saugwirkung des betreffenden Transportbandes 124 ein- 
und abschaltet. 

Sobald nach dem Abschneiden der hinteren Wert- 
scheindrucke der ursprunglichen Wertscheinreihe R4 die 
nunmehr hinteren Wertscheine der Langsstreif en, ent- 
sprechend der ursprunglichen Wertscheinreihe R3, die 
zweite Station 115 erreichen, werden die Wertscheine 
dieser ursprunglichen Reihe R3 abgeschnitten und, wie 
vorstehend beschrieben, abtransportiert und nach 
Fehldrucken und einwandf reien Wertscheinen getrennt. 
Diese Operation wiederholt sich in der dritten Station 
115, in welcher die Wertscheine der ursprunglichen 
Wertscheinreihe R2 geschnitten und sortiert werden. Von 
den immer noch von den Greifern 113 des Kettenf orderers 
112 gezogenen Langsstreif en verbleiben nunmehr die der 
ursprunglichen Reihe Rl entsprechenden beiden Wert- 
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scheine, die in der letzten Station 116 von einer Saug- 
walze 130 ubernommen und den beiden Transportbandern 
124 zugefiihrt werden, welche, zusammen mit den Ablage- 
tischen 125 und 126 fur die Fehldrucke und die einwand- 
freien Wertscheine, genauso aufgebaut sind, wie vorste- 
hend fur eine Station 115 beschrieben. 

Selbstverstandlich konnen mit der Bogenbearbei- 
tungsmaschine nach der Erfindung auch Wertscheinbogen 
bearbeitet werden, welche 3 oder mehr Spalten oder 
Langsreihen und eine beliebig andere Anzahl von Quer- 
reihen aufweisen. Die Anzahl der im Abstand hinterein- 
ander anzuordnenden Schneid- und Trennstationen 115 ist 
stets gleich der Anzahl der Querreihen je Wertscheinbo- 
gen minus eins, gefolgt von einer letzten Station 116 
fur die jeweils in Transportrichtung erste Querreihe 
eines Bogens . 

In den vorstehend beschriebenen Stationen 115 und 
116 werden nacheinander alle einwandf reien Wertscheine 
zu Bundeln mit je 100 Wertscheinen gestapelt, welche 
ein- und dieselbe Wertschein-Position auf den urspriing- 
lichen auf einanderf olgenden Wertscheinbogen eines Bo- 
genstapels, also jeweils die Positionen mit gleicher 
Langs- und gleicher Querreihe, hatten, so dass eine 
korrekte Wertscheinf olge gebildet wird. Wenn daher die 
Numerierung der Wertscheindrucke auf den Wertscheinbo- 
gen in Ublicher Weise erfolgt ist, das heisst, wenn die 
Wertscheindrucke in denselben Wertscheinpositionen auf- 
einanderf olgender Bogen jeweils eine fortlaufende Nume- 
rierung erhalten haben und wenn beim Numerieren zuvor 
erkannte Fehldrucke ubersprungen worden sind, dann ent- 
halten die gebildeten Wertscheinbiindel Wertscheine mit 
einer f ortlauf enden Numerierung, Eine derartige Nume- 
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rierung mit von einem entsprechenden Rechner gesteuer- 
ten Numerierwerken ist bekannt. 

Die vorstehend beschriebene Vorrichtung 111 zum 
Querschneiden der Langsstreif en und zum Trennen der 
einzelnen Wertscheine kann auch der anhand von Figur 1 
beschriebenen Bogenbearbeitungsmaschine nachgeschaltet 
werden, um im Falle von Wertscheinbogen die dort ent- 
standenen Langsstreif en in einzelne Wertscheine zu zer- 
teilen und diese zu trennen und zu btindeln. 

Figur 9 zeigt schematisch ein weiteres Ausfuh- 
rungsbeispiel einer Bogenbearbeitungsmaschine nach der 
Erfindung. in diesem Falle werden Wertscheinbogen 2 be- 
arbeitet, die mit 35 Wertscheindrucken bedruckt sind, 
welche in fiinf Langsreihen und sieben Querreihen ange- 
ordnet sind und in Richtung der Pfeile von einer Bear- 
beitungsstation zur nachsten bewegt werden. Die Wert- 
scheindrucke WD auf den Bogen sind zuvor visuell oder 
elektronisch auf ihre Qualitat inspiziert worden, und 
die als Fehldrucke WD' erkannten Wertscheindrucke sind 
zwecks spaterer Aussonderung mit einem Kreuz markiert. 

Die Wertscheinbogen durchlaufen zunachst eine 
Querschneideinrichtung, welche wie die Querschneidein- 
richtung 102 nach Figur 6 aufgebaut sein kann und in 
welcher die beiden Querrander abgeschnitten werden, wie 
fur den Bogen 2a angedeutet. Dann passiert der Bogen 
eine erste Langsschneideinrichtung mit zwei rotierenden 
Schneidradern, in welcher die beiden Langsrander abge- 
schnitten werden, wie fur den Bogen 2b angedeutet. An- 
schliessend wird in einer zweiten Langsschneideinrich- 
tung mit vier rotierenden Schneidradern der Bogen in 
funf Langsstreifen, entsprechend den fiinf Langsreihen, 
unterteilt, wie fur die Langsstreifen 2c angedeutet. 
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Diese Langsschneideinrichtungen entsprechen in ihrem 
Aufbau der Langsschneideinrichtung 106 nach Figur 6. 
Wahrend des Langsschnitts werden die Langsstreif en 
gleichzeitig , wie bei den ersten beiden Ausf uhrungsbei- 
spielen beschrieben, etwas in Querrichtung voneinander 
entfernt und gelangen dann in eine der Vorrichtung 111 
entsprechende Vorrichtung, wo sie von den Greifern 113 
eines Kettenforderers, wie im Beispiel nach Figur 6, 
ubernommen werden. In diesem Falle hat die Vorrichtung 
sechs im Abstand hintereinander montierte Querschnei- 
deinrichtungen 130, deren Schneidzylinder und deren 
feststehende Gegenmesser sich quer iiber alle Langs- 
streifen erstrecken und gleichzeitig alle Langsstreif en 
in einzelne Wertscheine schneiden. Diese Querschnei- 
deinrichtungen 130 sind so aufgebaut, wie die Quer- 
schneideinrichtungen 21 Oder 57 beim ersten Ausfiih- 
rungsbeispiel nach Figur 1 und dienen in diesem Falle 
nicht zum Abtransport der anfallenden Wertscheine. 

Wie anhand von Figur 6 beschrieben, werden zu- 
nachst die in Transportr ichtung hinteren Wertscheine 
der funf Langsstreif en , also die hintere Querreihe ei- 
nes Bogens, abgeschnitten , dann, zeitlich etwas ver- 
setzt, die Wertscheine der folgenden Querreihe usw. , 
wahrend jeweils die verbleibenden Teile aller Langs- 
streifen stetig von den an ihrem vorderen Ende angrei- 
fenden Greifern 113 gezogen werden. Nach dem sechsten 
Schnitt verbleiben dann lediglich die vordersten Wert- 
scheine der ehemaligen Langsstreif en . 

In diesem Falle erfolgt der Abtransport der ge- 
schnittenen Wertscheine je Querreihe aus dem Bereich 
jeder Quer schneideinrichtung mit Hilfe eines quer zur 
Transportrichtung der Langsstreif en bewegten Transport- 
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systems, beispielsweise eines Transportbandes, wie 
schematised in Figur 9 durch die Pfeile 131 angedeutet. 
Aus den Gruppen von jeweils funf geschnittenen Wert- 
scheinen, welche einer Querreihe des urspriinglichen Bo- 
gens entsprechen, werden nunmehr durch eine geeignete 
Aussonderungseinrichtung die markierten Fehldrucke W* 
ausgesondert und gesammelt. Jeweils 100 nacheinander 
anfallende einwandfreie Wertscheine W, die von den 
gleichen Querreihen auf einanderf olgender Bogen stammen, 
werden zu einem Bundel gestapelt, und dieses Bundel B 
wird banderoliert . Es sind also im betrachteten Bei- 
spiel sieben Bundelungsstationen zur Bildung von Biin- 
deln B vorhanden, in denen sich jeweils nur aus den 
gleichen Querreihen auf einanderf olgender Bogen, d.h. 
also nur aus den ersten Oder nur aus den zweiten bzw. 
nur aus den siebten Querreihen auf einanderf olgender Bo- 
gen stammende Wertscheine in der korrekten Reihenfolge 
bef inden. 

Die nacheinander in jeder Bundelungsstation anfal- 
lenden Bundel B werden zu Paketen P gestapelt, wobei 
zuvor in bekannter Weise jedes zweite Bundel in der 
Bundelebene urn 180° gedreht wird, damit im Paket P 
nicht alle Banderolen ubereinander liegen. Sobald ein 
Paket P zehn auf einanderf olgende Bundel umfasst, wird 
es, wie durch Pfeile in Figur 9 angedeutet, zu einer 
Paketbanderolierstation transportiert , wo das zehn Bun- 
del mit je hundert Wertscheinen in korrekter Reihenfol- 
ge enthaltene Paket eine Banderole erhalt. Dieses ban- 
derolierte Paket BP wird dann in bekannter Weise, nach- 
dem die Wertscheine innerhalb des Pakets nochmals ge- 
zahlt wurden, einer Verpackungsstation zugefiihrt. 
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Wie vorstehend beschrieben und wie aus Figur 9 
hervorgeht, enthalten also alle banderolierten Pakete 
BP jeweils Wertscheine in der korrekten Reihenfolge aus 
jeweils den gleichen Querreihen der ur sprunglichen auf- 
einanderf olgenden Bogen. Dabei kann vorzugsweise die 
Numerierung der Wertscheindrucke auf den Bogen so er- 
folgen, dass nur die einwandf reien Wertscheindrucke in- 
nerhalb jeder Reihe fortiaufend numeriert werden, wah- 
rend die vorher f estgestellten Fehldrucke beim Numerie- 
ren ubersprungen werden, wie beim Ausf iihrungsbeispiel 
nach Figur 6 und 7 erwahnt. In diesem Falle enthalten 
die gebildeten Pakete BP jeweils eintausend fortiaufend 
numerierte Wertscheine. 

Die vorstehend beschriebene Bildung, Zusanunenf as- 
sung und Bundelung von einzelnen Wertscheinen in der 
korrekten Reihenfolge wird insbesondere durch die be- 
schriebenen Querschneideinrichtungen ermoglicht, durch 
welche die zuvor gebildeten Langsstreif en eines Bogens 
im zeitverzogerten Takt gleichzei tig, entsprechend den 
ursprunglichen Querreihen, in einzelne Wertscheine ge- 
schnitten werden, wobei die jeweils verbleibenden Teile 
der Langsstreif en an ihren vorderen Enden stetig von 
den Greifern eines Kettenf orderers vorw&rts bewegt wer- 
den . 




WO 99/33735 



PCT/CH97/00484 



25 



PATENTANSPRUECHE 

1. Bogenbearbeitungsmaschine (1) mit wenigstens 
einem Kettenf orderer (13; 47; 112), der Kettengreif er- 
systeme mit Greifern (16; 49; 113) zum Transport von 
Bogen (2; 82; 83) aufweist, dadurch gekennzeichnet , 
dass am Kettenf orderer (13; 47; 112) wenigstens eine 
Querschneideinrichtung (21; 57; 120; 130) angeordnet 
ist, welche mit diesem Kettenf orderer zusammenwirkt und 
dazu eingerichtet ist, die bewegten Bogen (2; 82; 83) 
und/oder die zuvor durch Bogenlangsschnitt gebildeten 
Langsstreif en der Bogen quer zur Transportrichtung zu 
schneiden . 

2. Bogenbearbeitungsmaschine nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Querschneideinrichtung 
(21; 57, 120, 130) einen rotierenden Schneidzylinder 
(22, 121) mit wenigstens einem Schneidmesser (26; 122) 
aufweist, das mit einem f est stehenden Gegenmesser (24; 
123) zusammenwirkt . 

3. Bogenbearbeitungsmaschine nach Anspruch 2, da- 
durch gekennzeichnet, dass Schneidmesser (26; 122) und 
Gegenmesser (24; 123) bezuglich der Drehachse des 
Schneidzylinders (22; 121) leicht schraggestellt ange- 
ordnet sind und einen Drall aufweisen. 

4 . Bogenbearbeitungsmaschine nach eiem der Ansprii- 
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Quer- 
schneideinrichtung (21; 57; 120; 130) einen rotierenden 
Schneidzylinder (22; 121) aufweist, dass der Schneidzy- 
linder bezttglich des Kettenf orderers (13; 47; 112) pha- 
senverstellbar ist und dass vorzugsweise als Antrieb 
des Schneidzylinders ein eigener, lagegeregelter Elek- 
tromotor angeordnet ist. 
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5. Bogenbearbeitungsmaschine nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, dass in Transportrichtung (T) un- 
mittelbar nach der Querschneideinrichtung (21; 57) ein 
Saugkasten (35; 61) angeordnet ist. 

6. Bogenbearbeitungsmaschine nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, dass nach der Querschneideinrich- 
tung (21; 57) eine Inspektionseinrichtung (4; 6) ange- 
ordnet ist. 

7. Bogenbearbeitungsmaschine nach den Aspruchen 5 
und 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Saugkasten (35; 
61) der Inspektionseinrichtung (4; 6) zugeordnet ist. 

8. Bogenbearbeitungsmaschine nach einem der An- 
spriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass sie zum 
Beschnitt wenigstens eines Querrandes der Bogen einge- 
richtet ist. 

9. Bogenbearbeitungsmaschine nach Anspruch 8, da- 
durch gekennzeichnet, dass sie eine erste Querschnei- 
deinrichtung (21) zum Beschnitt des hinteren Querrands, 
eine Bogenwendeeinrichtung (28) und eine nachgeschalte- 
te zweite Querschneideinrichtung (57) zum Beschnitt des 
anderen Querrands aufweist. 

10. Bogenbearbeitungsmaschine nach Anspruch 8 oder 
9, dadurch gekennzeichnet, dass vor der zweiten Quer- 
schneideinrichtung ( 57 ) eine Langsschneideinrichtung 
(38) montiert ist. 

11. Bogenbearbeitungmaschine nach einem der An- 
spruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass sie dazu 
eingerichtet ist, Wertscheinbogen , welche matrizenf 6r- 
mig in Langsreihen und Querreihen angeordnete Wert- 
scheindrucke (WD) aufweisen, in einzelne Wertscheine zu 
schneiden und zu diesem Zwecke eine Langsschneidein- 
richtung (106) zum Schneiden der Bogen in Langsstreif en 
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(L) , entsprechend den Langsreihen, und zum gleichzeiti- 
gen Beschneiden der beiden Bogenlangsrander , einen die- 
ser Langsschneideinrichtung nachgeschalteten Kettenfor- 
derer (112) mit die Langsstreif en ziehenden Greifern 
(113) sowie langs dieses Kettenf orderers (112) im Ab- 
stand hintereinander angeordnete Querschneideinrichtun- 
gen (120) aufweist, deren Anzahl gleich der Anzahl der 
Querreihen eines Bogens minus eins ist und welche die 
zu einer ursprunglichen Querreihen gehorenden Wert- 
scheine. gleichzeitig von den stetig bewegten Langs- 
streifen abschneiden, wobei Wertscheine aufeinander 
folgender Querreihen zeitverzogert nacheinander ge- 
schnitten werden, und dass ferner jedem Querschneidwerk 
(120) eine die geschnittenen Wertscheine abtransportie- 
rende Transportvorrichtung zugeordnet ist. 

12. Bogenbearbeitungmaschine nach Anspruch 11, da- 
durch gekennzeichnet , dass die die geschnittenen Wert- 
scheine abtransportierende Transportvorrichtung durch 
den Schneidzylinder (121) jeder Querschneideinrichtung 
gebildet wird, wobei dieser Schneidzylinder vorzugswei- 
se als steuerbarer Saugzylinder ausgebildet ist. 

13. Bogenbearbeitungsmaschine nach Anspruch 11, 
dadurch gekennzeichnet, dass die die geschnittenen 
Wertscheine abtransportierende Transportvorrichtung ein 
quer zur Transportrichtung der Langsstreif en bewegtes 
Transportmittel, vorzugsweise ein Transportband, ist. 

14. Bogenbearbeitungsmaschine nach einem der An- 
spriiche 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass jeder 
der erwahnten, die einzelnen Wertscheine abtransportie- 
renden Transportvorrichtung wenigstens eine Trennvor- 
richtung (124) nachgeschaltet ist, welche die einwand- 
freien Wertscheine (W) von Fehldrucken (W ! ) trennt. 
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15. Bogenbearbeitungsmaschine nach Anspruch 14, 
dadurch gekennzeichnet, dass der erwahnten Trennvor- 
richtung Ablagen (125, 126) zum Sammeln aller einwand- 
freien Wertscheine (W) sowie aller Fehldrucke (W ) 
nachgeschaltet sind . 
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